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L' invention a pour oh jet une bo bine destine e k. la mise 
en oeuvre generalised du procede* de magne'tof ormage , et les. 
proce*d£s et moyens de fabrication de cette bobine. 

L'objet de 1' invention se rattache notamment aux.sec- 
5 tears techniques des. dispositif s et pracddds pour joindre, assem- 
bler ou autrement reunir differentes pieces ou organes, ainsi 
qu ! au secteur technique de 1 1 electricity 

On connait les process de formage et soudage 61ectro- 
magn^tique qui consistent h liberer, sous une haute intensity, 
10 une energie dlectrique prealablement accumulee dans des conden r 
sat ears, dans une bobine conv enablement disposed par rapport aux 
pieces k traiter. Ces preceded sont plus connus sous la denomi- 
nation magne*tosoudage ou magndtof ormage. On rappelle succincte- 
ment le principe de ces proceeds, selon lequel sous l f action de 
15 la variation du champ magn^tique de la. bobine 9 les pieces k 

traiter, en m£tal conducteur de l f Electricity , sont parcourues 
par des courants induits. La combinaison du champ magn^tique et 
des courants induits d^coulant des lois de Laplace et de Foucault, 
engendre une force capable de ddformer, d'assembler ou de traiter 
20 des pieces d'une maniere instantande et sans contact, 

Certaines applications specifiques mettant en oeuvre le 
precede de magndtosoudage ou magne'tof ormage, ont £t6 propoB^es. 

Pour de nombreuses applications qui present eraient un 
grand intdrfit, on se heurte toutefois k un obstacle majeur. En 
25 effet, la bobine de magne'tof ormage rSalisee k partir d'un Element 
conducteur log£ dans une carcasse ou enveloppe isolante, est 
g^n^ralement plac^e autour des pieces k traiter. Lorsque l'ope- 
ration est termine"e f on doit retirer la bobine en la faisant 
glisser le long de la piece, jusqu*a. l'extremiti. Or, cela ne 
30 peut se faire, par exemple dans les cas de systemes ferm£s, de 
pieces trfes longues ou longues ou lorsque les bo bines ne peuvent 
Stre engagers par les extremit^s. 

Selon l'invention, pour Burraonter ces difficultds et 
afin de generaliser autant que faire se peut les applications du 
35 procdaS de magne'tof ormage, on a concu une bobine de magnet of ormage 
caract^riBde en ce que ses composants prineipaux : conducteur et 
carcasse, sont agenc^s en une ou plusieurs parties pour §tre ou- 
verts et/ou d£formables, de facon k etre adaptes' autour ou retires 
des pifeces k magn^tof ormer , dans tous les cas (systemeB ferm£s, 
40 pifeces longues, extremity s non engageables pour. les bobines...) 
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ou les bobines ne peuvent etre raises en place normalement . 

V invention se refere a des procedes et des moyens de 
fabrication de cette bobine, sous differentes formes de reali- 
sation. 

5 Suivant une premiere realisation, le conducteur heli- 

coldal formant solenolde et la carcasse correspondante de forme 
cylindrique ou autre forme adaptee k la pifece a, former, sont 
exdcut^s en au moins deux parties et dont lea faces de j one t ion 

' et d* assemblage sont dans des plans diametraux ou dans des plans 

10 radiaux* 

Suivant une autre realisation, seule la carcasse est 
realised en plusieurs elements ouvrants ou assembles entre eux 
d'une manifere d^montable, en etant agenc^s interieurement et/ou 
exterieuremeht pour recevoir d'une manifere ddmontable, 1* Element 
15 conduct eur* 

Suivant une autre realisation, 1" element conducteur est 
lie a une carcasse realise* e en une matifere ou mate*riau susceptible 
de subir manuellement ou mecaniquement , differentes deformations 
glastiques* 

go Ces caracteristiques et d'autres encore ressortiront de 

la suite de la description* 

Pour fixer 1* ob jet de l'invention, sans toutefois le 
limiter, dans les dessins annexes : 

La figure 1 est une vue de face en coupe & caractfere 
25 purement schematique, montrant une bobine de magnetof ormage circu— 
laire sectionnee suivant un plan diametral j 

lia figure 2 est une vue semblable h la figure 1 , aprfcs 
jonction des parties sectionnees de la bobine ; 

La figure 3 est une vue de face en coupe a caractfere 
30 purement schematique, montrant une bobine de magnet of ormage circu- 
laire sectionnee suivant des plans radiaux ; 

La figure 4 est une vue semblable 2t la figure 3, aprfes 
jonction des parties sectionnees de la bobine ; 

Les figures 5, 6, 7, 8, 9 et 10 sont des vues partielles 
35 de face et en coupe, d'une bobine de magnetof ormage circulaire, 
dont la carcasse et 1' element conducteur sous forme de solenolde 
sont coupes diametralement; plus particulieremejjt : 

- les figures 5, 6, 7 et 8 illustrent respectivement a> 
titre d'exemple, des moyens mecaniques pour le raccorderaent tempo- 
40 raire des spires du soienolde- ; les figures 5 et 7 montrant la 
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bobine avant le raccordement des spires, tandis que les figures 
6 et 8 montrent la bobine aprfe s le raccordement desdites spires. 

- les figures 9 et 10 montrent un exemple de liaison 
temporaire des spires, au moyen d'un fluide conducteur de l'elec 
5 tricite" ; la figure 9 montrant la bobine avant le raccordement 
des spires, tandis que la figure 10.1a montre apres le raccor- 
dement desdites spires ; 

La figure 11 est k une echelle plus importante, une vue 
partielle en coupe montrant une bobine conforms k la realisation 
10 des figures 9 et 10, avant le raccordement des spires ; 

La figure 12 est une vue en plan suivant la fleche P de 
la figure 11 ; 

Les figures 13 et 14 sont des vues semblables k la fi- 
gure 12 suivant d'autres variantes de realisation ; 
15 La figure 15 est une vue en perspective d'une bobine de 

magnet of ormage selon 1* invention, dont la carcasse est realises 
en deux demi-co qui lies ouvrantes, constituent une pinca, et agen 
ce*eB int<rieurement pour permettre,. par diffdrents moyens, 1" in- 
troduction et !• enlevement aia^a d'un element conducteur appar- 
20 tenant k I'd tat solide ; 

La figure 16 est une vue correspondent k la figure 15; 
montrant l'ouverture de la pince et par voie de consequence, le 
retrait de 1' element conducteur j 

La figure 17 est une vue en coupe transversale au droit 
25 d'une spire, suivant la realisation de la figure 15 ; 

La figure 18 est une vue en perspective d f un serpentin 
heiicoldal ; 

La figure 19 est une vue en perspective de deux elements 
de coquilles destines k former la carcasse et la bobine, et ob- 
30 tenus k partir du serpentin de la figure 18 prealablement diame- 
tralement coupe en deux, pour const ituer ainsi une cavite heii- 
coldale destine k contenir un element conducteur sous forme de 
fluide j 

La figure 20 est une vue en coupe longitudinale de la 
35 bobine, correspondent k la realisation de la figure 19 ; 

La figure 21 est une vue en coupe transversale suivant 
la ligne 21-21 de la figure 20 ; 

Les figures 22 et 23 sont des vues k caractfere sche»a- 
tique illustrant le remplissage et inversement, des cavite s heli. 
40 coldales formant spires, relatives k la realisation des figures 
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19 k 21 ; 

La figure 24 est une vae en perspective d'une bo bine 
ddmontable selon l f invention, obtenue k partir essentiellement 
d'au moins deux elements de coquille interieure et au moins deux 

5 elements de coquille exterieure, pour le montage et 1' enlevement 
ais6s d f un element conducteur k l'Stat solide ; 

T.es figures 25i 26 et 27 sont des vues en coupe longi- 
tudinale mototrant differehtes variant e s de realisation d^rivant 
directement du mode d* execution de la figure 24 ; 

10 La figure- 28 est une vue en coupe transversale corres- 

pondent sensiblement a la realisation de la figure 24, mais oil 
la coquille exterieure est remplac^e par un feuillard en matdriau 
isolant ; 

La figure 29 montre un procedd de montage de la boblne 
15 selon la realisation des figures 24, 25, 26, 27 et 28 notammenl; ; 

La figure 30 est une vue en perspective k car act ere 
sche"matique, illustrant une autre variairfce de realisation de la 
bobine realise*e k partir d'un mat^riau isolant elastiquement 
deformable ; 

20 La figure 31 illustre la deformation de la bobine corres- 

pondent k la realisation de la figure 30. 

Afin de rendre plus concret l'objet de 1" invention, on 
le decrit maintenant d'une maniere non limitative, en se referant 
aux exemples des figures des dessins. 

25 On a illustre aux figures 1 k 10 notamment, une bobine 

de magnetoformage designee dans son. ensemble par B, de forme 
cylindrique ou autre forme adaptee & la geometric de la piece k 
trait er. I) 'une maniere connue, la bobine comprend une carcass e 
isolante 1 k haute resistivite electrique, avec interieurement f 

30 un conducteur heiicoxdal 2, constituent un soienolde en cuivre ou 
en tout autre materiau conducteur de l'eiectricite. 

Selon l 1 invention, le soienolde 2 et la carcasse Jt sont 
executes en au moins deux parties A et C dont les faces de jonc- 
tion et d 1 assemblage sont dans des plans diame*traux (figures 1 et 

35 2) ou dans des. plans radiaux (figures 3 et 4). 11 est bien evident 
que selon les cas, il est possible d'executer le conducteur heli- 
coldal 2 et la carcasse en un nombre quelconque de segments dont 
les plans de jonction et d 'assemblage passent par l'axe de la 
bobine de magnetoformage. On equipe ensuite les extremites 

40 d' assemblage jointives 2^ de ahaque element de spire 2^ du sole- 
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nolde, par des moyens de liaison assurant la conduction elec- 
trique, apres joint ement des parties A et C de la bobine. On a 
illustrE quelques exemples nullement limitatif s de jonction 
Electrique aux figures 5 k 14. 

5 Aux figures 5 et 6, la liaison Electrique de chaque 

E lenient de spire 2^ pour reconstituer le solenoids complet, 
s'effectue au moyen de fiches embrochables males et femelles i 
et 4t connues sous la' denomination "fiches bananes" , k~ deux ou 
plusieurs contacts radiaux. Aux figures 7 et 8, on utilise un 

10 systfeme complEmentaire de couteaux et de pinces 6 ou autre 
moyen Equivalent agissant par pincement ou expansion. 

On pre* voit Egalement d" assurer la liaison Electrique de 
chaque Element de spire 2^ f par immersion de l'tine de ses extrE- 
mitEs 2^ dans un fluide 2 *>on conducteur de l^lectricitE (mer- 

15 cure, eau salEe...)t reliE Eiectriquement k l f extrEmitE corres- 
pondante 2* de 1'ElEment de spire suivant (figures 9, 10 et 11)- 
Le fluide 2 es "k contenu dans une cavitE jTl de 1» carcasse ±, en 
Etant susceptible d'Stre EtanchE au moyen d'un diaphragms 8 
(figures 12 et 13) en matEriau facilement dEforxriable lors du 

20 jointement de chaque spire du solEnolde 2, (figure 11). Si le 

fluide conducteur 2 possede une tension superficielle suffisante, 
on utilise comme moyen d'EtanchEitE dudit fluide 2t ensemble 
de brosses b agissant comme obstacle au fluide, tout en Etant 
apte k Stre f ranchissable par I'extrEmitE du spire que l»on y 

25 f*ait p6n6-tr&r (figure 14). 

Suivant une autre variante de realisation de la bobine 
de magnEtof ormage suivant 1' invention, la carcasse est rEalisEe 
en plusieurs ElEments ouvrants ou assemblEs entre eux d'une ma- 
niere dEmontable, en Etan-fc agencEs intErieuremeni; et/ou extErieu- 

30 rement pour recevoir. d' une manifere temporaire, I'ElEment* conduc- 
teur. 

GEnEralement, les divers ElEments constitutifs de la 
carcasse prE sent ent .une cavitE hElicoIdale ou autre empreinte en 
creux, de forme appropriEe pour la bobine selon 1'opEration prEvue; 

35 ladite empreinte est garnie de 1' element conducteur. susceptible 
d'appartenir aux quatre Etats de la matiere : solide, liquide, 
gazeux, plasma. On Etudie dans la suite de la description, des 
bobines de magnEtof ormage dont 1' Element conducteur est k l'Etat 
solide ou liquide. 

40 On a illustrE aux figures 15, 16 et 17, une carcasse 2 
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de forme eylindrique, separee diametralement pour constituer deux 
12* 

coquilles 51 e "t 31 Q^if selon l'exemple des de sains, sont agen- 
cies en S^L pour etre articulees l'une par rapport k l f autre, par 
tout moyen connu et approprie, en constituant une pince ouvrante 
5 (figures 15 et 16). Suivant l'invention, on realise dans cliaque 
coquille Jjl et jgf, une cavite helicoldale «jf (trace* traits inter- 
rompus, figure 15), apte &. permettre le logement de l'dl^ment 
conducteur. 

Dans le cas d'un element conducteur solide, on le phoi- 

10 sit souple afin de pouvoir facilement I'introduire et le retirer 
de l'empreinte jjf lors de I'ouvertufe notamment de la carcasse 2 
(figure 16). Par example y on clioisit un fil de cuivre 10, soigneu- 
sement recuit, qui est pousse* dans la cavite h^licoldale ^1 en 
s'y logeant grace h sa souplesse, jusqu'a. ce que ses deux extr£- 

15 mitSs 10 1 et 10 2 ressortent de la cavite* ' 9* (figure 16), pour Stre 
saisies et connecters sur un generateur d f impulsions* On peut 
igalement, tou jours par pousse*e, garnir la cavite* avec une 
tresse souple en m£tal conducteur* 

Le fil conducteur JO peut aussi Stre introduit (et 

20 inversement) par des moyens me*caniques. Bar exemple, 1 • extremite* 
du fil JO est 6quip6e d*un piston ou Equivalent, de sorte qu'une 
introduction d'air comprime* assure 1' enroulement- dudit fil 10 
dans la cavite* jjf , jusqu'a. ce qu'il en ddborde pour Stre connects 
au ge"n£rateur d' impulsions. Ou bien, un piston, ad par la pression 

25 d'un fluids, entraine un lien quelconque dans la .cavite* gfi pour 
tirer ensuite le conducteur' souple 10 . 

On peut Egalement utiliser les forces resultant de champ 
e*lectromaghe*tique ne*cessaire pour que le mEtal constituant le fil 
conducteur soit convenablement enroule* dans la cavite* Jj^. 

30 Dans la realisation des figures 18 a. 24, on realise un 

serpentin iiElicoidal tubulaire JJL (figure 18) que l'on coupe sui- 
vant un ou plusieurs plans diametraux. On coule ensuite un mate"-* 

riau isolant autour des parties coupe es du serpentin 11 « pour 

1 2 

constituer ainsi deux Elements ou plus de coquille 12 et 12 
35 (figure 19) destines k la formation de la carcasse ouverte de la 
bobine (figure 20). Une fois les elements de coquille 12 1 et 12 2 
assembles (figure 21), il en resulte des Elements de spires creu- 
ses 11^ que -l'on relie entre elles d'une maniere e'tanche, par 
tout moyen connu et approprie* tel que ceux couramment employes 
40 en hydraulique. 
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On a ainsi realist dans la carcasse t2 une cavite iieii- 
coldale etanche 12 3 qui fait office do contenant d'un fluide 
bon conducteur de 1 '.electricity (mercure, sel en solution...). 

Dans le cas d' utilisation d*un fluide conducteur, il 
5 est indispensable d'eviter- la formation de bulles d'air suscep- 
tibles de provoquer la formation "d'un arc, la degradation des 
caracte'ristiques de conductibilite eiectrique de fluide, en 
re*duisant sensiblement 1'efficacite du courant tree intense, 
ndceBsaire k i'obtention de 1' impulsion magnetique. Lea figures 
10 22 at 23 montrent d'une maniere tres schdmatique, un exemple de 
remplissage des spires jjj constituant un solenolde dont les 
eiementa sont relics en J4 et i des robinets V6 et 17 . 

Apres fermeture de la carcasse 12 ( jonotibn des coquilles 

12 1 et lg£), le robinet IjJ etant ferme, on procede par un orifice 
15 1.8, k 1' aspiration de I'air contenu .dans les spires 11 1 de la 

bobine (figure 22), le robinet XL etant ouvert. Lorsque l'on a 
realist une depression suffisante pour attirer le fluide jjj, on 
ferme le robinet XL e "t on ouvre le robinet Jj6. Le fluide 1j 
contenu dans un reservoir est done aspire* dans les spires creuses 

20 11 1 et vient en contact avec la barre de raccordement On fer- 
me alors le robinet J6 r la bobine peut k ce moment 8tre branch^e 
sur le ge'ne'rateur k impulsions au moyen notamment .des bornes de 
raccordement Jj4 et 15 « 

Apres avoir envoye danB la bobine 1' impulsion eiectrique . 

25 n^cessaire, on procede par I'orifioa 18 k une mise en pression, 
puis on ouvre les robinets J6 et 12* *e fluide 1^ est dirigi de 
nouveau dans le reservoir r. Lorsque le fluide 1^ a ddpasse* le. 
robinet J6, ce dernier peut e*tre ferme et les coquilles 12 1 et 

12 2 de la carcasse peuvent- Stre separdea. 

30 Dans la realisation des figures 24 k 27, la bobine de 

msgnetoformage d^montable selon 1' invention, est obtenue k partir 
d'un Element conduct eur solide 13 (fil de cuivre ou autre mat^riau 
conducteur), et d'une carcasse isolante demontable 20 composee 
d'au moins deux elements de coquilles inte"rieures 20^ et 20 2 et 

35 d'au moins deux elements de coquilles exterieures 20^ et 20 4 

(figure 24) • Le fil, ig est monte sous forme de solenolde, entre 
chacun des elements de coquille 20 1 - 20 2 - 20 3 - 2of , pour §tre 
facilement demontable • 

A cet effet, on execute une gorge helicoldale 20^ . soit 

40 sur la peripheric. externe des coquilles interieures 20 1 - 20 2 
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(figure 25), soit sur la peripherie interne des coquilles exte*- 
rieures 2o£ - 20* (figure 27), soit encore repartie conjointe- 
ment sur les coquilles intdrieures 20^ - 2o£ et exterieures 
20_ - 2of (figure 26). La gorge helicoldale 2o£ est de section 
carr«§e, demi-circulaire ou autre, a la' seule condition que sa 
largeur corresponde sensiblement au profil en section de 1" ele- 
ment conduct eur solide que I'on veut y disposer. 

Les elements de coquilles exterieures 20^ et 20 4 doi- 
vent gtre maintenus en position f ermee par un dispositif apte k 
resister aux efforts ayant tendance a les ouvrir, lors de 1' ope- 
ration de magn^toformage. elle-zneme. A cet effet, on peut par 
exemple, utiliser un dispositif mecanique combing ou non avec un 
systeme _£lectrique hydra uli que , pneumatique . . . 

^ ^On pre*voit un jeu radial entre les coquilles interieures 

15 * iSL et exterieures 20^ - 20>1, pour prdcontraindre correc- 

tement les spires de 1* Element conduct ear 1$ . 

Le montage de la bobine autour des pieces h traiter est 
le suivant. Apres 1' assemblage des e*le*ments de coquilles inte- 
rieures 202 et 2o£, et la fermeture de la coquille extdrieure 
20 20_ - 20_,. on positionne partiellement 1 Element conducteur 

dans la gorge hiSlicoSdale 2o£, puis on introduit 1* ensemble dans 
la coquille exte*rieure 2o£ - 2(>f, par un mouvement conjugud de 
pousse*e axiale et de vissage (figure 29). 

A partir de la conception des figures 24 h 27, on re*a- 
25 lise une coquille isolante 2± que l'on coupe diametral ement en 
formant deux parties sym<§triques 2±[ et 2l£. On realise ensuite 
une gorge helicoldale 2l£ dans la pe*riph<Srie exterieure de la 
coquille 21. Un feuillard 22 en matiere isolante, est susceptible 
d'etre enrouie sur la coquille intdrieure 21, pour constituer 
30 ainsi, en combinaison, une cavite* hdlicoidale destinee & recevoir 
l f Element conducteur solide 23 . 

Eafin, on pre*voit de re*aliser une bobine de magn^tof or- 
mage non pas ouvrable mais ddformable, pour enserrer temporaire- 
ment les pieces h trai'ter (figure 31). Dans ce cas, la carcasse 
35 24 est re*alise*e dans une matiere ou materiau isolant, susceptible 
d'etre deform£e elastiquement , 1' Element conducteur pouvant etre 
un fil de cuivre 2£ montd heiicoldalement dans ou sur ladite 
carcasse 24 (figure 30). 

II est bien Evident que les bbbines de magn^tof ormage 
40 selon 1" invention peuvent Stre exe*cutees en toutes dimensions. 
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De m§me la carcaese peut presenter diff^rentes formes et sections 
en etant agencee et conformed pour Stre facileraent ouvrable en 
au moins deux parties, sous forme de pinces ou de coquilles 
facileraent montables et demontables, en combinaison ou non avec 
1' Element conducteur. Be la meme fagon le refroidissement de la 
bo bine peut Stre assur^ eventuellement en cas d' utilisation 
intensive, par tout dispositif connu avec circulation/. d'un fluide 
dans le conducteur qui est alors tubulaire ou parallele a ce der- 
nier. 

Lea avantages ressortent bien de la description, en 
parti culier on souligne la generalisation du precede de magna* to- 
formage dans tous les cas : systemes ferm^s, pieces longues, 
extremity's non engageables pour les bobines... On peut citer par 
example, l'assemblage de pipelines, de cadres de v6lo f les radia- 
teurs de chauffage central et leur tubulure... 

L 1 invention ne se limite aucunement k celui de ces modes 
d 1 application, non plus qu*e, ceux des modes de realisation de ces 
diverses parties ayant plus spdcialement 6±6 indique*s ; elle en 
embrasse au contraire toutes les variantes. 
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BEVBNDI -CATIONS - 

-1- Bobine destin^e k la mise enoeuvre generalised da 
pro cede de magne*toformage, et les procedes et moyens de fabri- 

5 cation de cette bobine comprenant an Element conducteur enroule" 
he'licoSdalement et monte" sur ou dans uhe carcasse k haute resis- 
tivity electrique, ladite bobine dtant caracteris^e en ce que 
ses composants principaux t conducteur et carcasse, sont agences 
en une oa plusieurs parties: pour §tre ouverts et/oa def ormables, 

10 de fagon k 8tre adapte* s autour ou retires des pieces k magneto- 
former, dans tous les cas (eystemes femes, pieces longues, 
extremites non engageables pour les bobines..,) ou les bobines 
ne peuvent Stre mises en place normalement ; 

15 -2— Bobine selon la revendication 1, caracte> iseV en ce 

que le conducteur hdlicoldal (2) formanlr solenolde, et la car- 
casse (1) correspondence, de forme cylindrique ou autre forme 
adapted k la piece k former, sont execute's en aa moins deux par- 
ties (A) et (C) dont les faces de j one t ion et d'assemblage sont 

20 dans des plans diameHraux ou dans des plans radiaux ; 

-3- Proce'ay de fabrication selon la revendication 2, 
caractdrise* en ce que I'on execute, le conducteur helicoldal (2) 
et la carcasse (1), en plusieurs segments dont les plans de jonc— 
25 tion et d •assemblage passent par l'axe de la bobine, on equipe 
ensuite les extremites d 1 assemblage jointives (2 2 ~) de chaque Ele- 
ment de spire du solenolde (2), par des moyens de liaison assurant 
la conduction Electrique apres la jonction des parties (A) et (C) 
de la bobine ; 

30 

—4- Bobine selon l'une quelconque des revendi cations 2 
et 3, caracte>ise"e en ce que la liaison e*lectrique de chaque 616- 
ment de spire (2 1 ) pour reconstituer. le solenolde complet (2), 
s'effectue au moyen de fiches embrochables m§les et femelles (3) * 
35 et (4), connues sous la denomination "fiches bananes", k deux ou 
plusieurs contacts radiaux ; 

-5- Bobine selon l'une quelconque des revendi cations 2 
et 3, caracteris^e en ce que la liaison eMectrique de chaque ele- 
40 ment de spire (2 1 ) pour reconstituer le solenolde complet (2), 



m 
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s'effectue au" moyen d»un syst&me complEmentaire de couteaux (5) 
et de pinces (6), ou autres moyens equivalents agissant par 
pincement ou expansion ; 

-6- Bobine selon l'une quelconque des revendications 2 
et 3, caractErisEe en ce que la liaison Electrique. de chaque 
Element de spire (2 1 ) pour reconstituer le solEnoEde complet (2), 
s'effectue par immersion de l'une de ses extrEniitEs (2^) dans, 
un fluide (7) bon conducteur de 1'ElectricitE, reliE Electrique- 
ment k I'extrEmitE correspondante (2 4 ) de l f Element de spire 
suivant ; ledit fluide (7) est contenu dans une cavitE (1 1 ) de 
la carcasse (1) en Etant Etanciie, au moyen d'un diaphragme (8) 
conformE et agencE pour Stre facilement dEformable lors du join- 
tement de chaque spire du solEnoSde (2) ; 



-7- Bobine selon la revendication 6, caracterisEe en 
ce que dans le cas d'un fluide (7) poBsEdant une tension super- 
ficielle suffisante, on utilise comme moyen d'EtanchEitE dudit 
fluide, un ensemble de brosses (b) agissant comme obstacle au 
20 fluide, tout en etant apte k Stre franchissable par I'extrEmite 
de spire que l'on y fait p6n6-trer ; 

-8- Bobine selon la revendication 1,. caractErisEe en ce 
que la carcasse, de forme cylindrique ou autre forme adaptEe k la 
25 pifece k former, est exEcutEe en au moins deux parties dont les 
faces de jonction et d* assemblage sont dans des plans diametraux 
ou radiaux, lesdites parties de la carcasse prEsentant une cavitE 
hElicoSdale ou autre empreinte en creux, apte k Stre garnie de 
I'ElEment conducteur j 

30 

-9- FrocEdE de fabrication selon la revendication 8, 
caractErisE en ce que l*on exEcute ia carcasse. en plusieurs seg*- 
ments dont les plans de jonction et d 1 assemblage passent par l"axe 
de la bobine, on forme une cavitE ou empreinte en creux, dans la 
35 carcasse en plusieurs Elements, on garnit ladite cavitE ou em- 
preinte d'un element conducteur ; 

-10- Bobine selon l'une quelconque des revendications 1, 
8 et 9, caractErisEe en ce que la* carcasse (9) est separEe diamE- 
40 tralement pour constituer deux coquilles (9 1 et 9^) agencees en 
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pour etre articulees l'une par rapport a 1' autre, en cons- 
tituant une pince, une empreinte (9*) est formee dans chacune 
des coquilles pour constituer une cavite helicoidale apte k 
recevoir .l'ile'ment conducteur ; . 

5 

-11- Bobine selon la revendication 10, caracte^ise'e eh 
ce que dans le cas oh 1 9 Element conducteur appartient k l'^tat 
solide, ce dernier est un fil de cuivre (10) ou autre materiau 
conducteur, soigneusement recUit, ou bien une tresse souple en 
10 me'tal conducteur ; 

-12- Proce'dd de fabrication selon la revendication 11, 
caractirise* en ce que l'on pousse dans la cavite" he" lie oldale 
(9 4 ), le fil (10) (ou la tresse) qui s'y loge grace k sa bou- 
15 plesse, jusqu'e, ce que ses deux extremite's (10^ et 10 2 ) ressor- 
tent de la cavity (9*) pour etre saisies et connecters k lin g£ne*- 
rateur d 1 impulsion par exemple ;. 

-13- Pro c^de selon l"une quelconque des revendications 
20 11 et 12, caractirise* en ce que l'on introduit 1' element conduc- 
teur souple (10) dans la cavite* (9*0 pa* des moyens mecaniques ; 

-14- Proc£d£ de fabrication selon I'une quelconque des 
revendications- 1, 8 et 9 f caracterise en ce que l'on realise un 

25 serpentin tubulaire (11) que l'on coupe suivant un ou plusieurs 
plans radiaux ou diame*traux ; on coule ensuite un materiau iso- 
lant eutour des parties coupees du serpentin (11) pour constituer 
ainsi deux Elements (ou plus) de coquilles (12 1 ) et (12 ). destines 
k former une carcasse ouverte (12) ; une fois les coquilles (12 1 

30 et 12 ) assemblies, on relie entre elles, d'une maniere e*tanche, 
les Elements de spires (11 1 ) ainsi forages, pour constituer une 
cavity hilicoldale (12^) dtanche qui fait office de contenant k 
un fluide (13) conducteur de I'Slectricite' ; 

35 -15- Proce"de* et moyens d 1 introduction et de re trait du 

fluide dans le solenolde constitue* par les spires creuses (11 1 ) 
et reli«§ en (14) et (15) k des robinets (16) et (17), selon la 
revendication 14, caracte'rise's en ce qu'egrres f ermeture" de la 
carcasse (12), le robinet (16) £tant ferme, on aspire, par un 

40 orifice (18), i'air contenu dans les spires (11 ) de la bobine, 



* 
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le robinet (17) etant ouvert ; lorBque l'on a realise one depres- 
sion suffisante pour attirer le fiuide (13), on ferme le robinet 
(17) et l*on ouvre le robinet (16), pour aspirer dans les spires 
creuses (11 1 ) le fiuide (13) content* dans un reservoir (r) et 

5 qui vient en contact avec la borne de raccordement (14) ; on 
ferme le robinet (16), la bobine peut k ce moment etre brancWe 
sur un g6n£rateur h impulsions ; apres avoir envoye* l 1 impulsion 
£lectrique ne*cessaire, on procede k une mise en pression paaj 
1' orifice (18), puis on ouvre les robinets (16) et (17) pour 

10 diriger le fiuide (13) dans le reservoir (r) lorsque ledit 
fiuide a depasse" le robinet (16), on ferme ce dernier et I'on 
se*pare les coquilles (12 et 12 ) de la carcasse j 

—16— Bobine selon l'une quelconque des revendications 
15 1, 8 et 9, caracte*ris£e en ce que la carcasse d^montable (20) est 
compose* e d'au moins deux £le*ments de coquilles interieures (20 1 
et 20^) et d'au moins deux Elements de coquilles exte*rieures (20^ 
et 20*) entre lesquels est engage* sous forme de sol^nolde, un 
dement conducteur solide (19); un jeu radial entre les coquilles 
20 interieures (20 1 - 20 2 ) et exte*rieures (20 3 - 20*) etant dgale- 
ment prevu pour prdcontraindre les spires de 1* element conducteur 
(19) ; 

-17- Bobine selon la revendication 16, caractdrisde en 
25 ce que le conducteur (19) est enrouie dans une gorge hdlicoldale 
(20^) forme"e soit sur la Peripherie externe des coquilles inte*- 
rieures (20 - 20*), soit sur la pe*riplidrie interne des coquilles 
extdrieures (20^ - 20*), soit re*partie con jointament sur lesdites 
coquilles (20 1 - 20 2 ) et (20 3 - 20 4 ) ; 

30 

-18- Proce*de* de. fabrication selon l'une quelconque des 

revendications 16 et 17, caracte*rise* an ce qu*apres I'assemblage 

1 '2 

des elements de coquilles interieures. (20 et .20 ) et la fermeture 
des elements de coquilles extdrieures (20 3 et 20*), on positionne 
35 partiellement l^ldment conducteur (19) dans la gorge he*licoSdale 
(20-*), puis on introduit l 1 ensemble dans la coquille extdrieure 
(20 3 - 20*), par un mouvement conjugue* de pousse*e axiale et de 
vissage 5 



40 



-19- Bobine selon l'une quelconque des revendications 
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1, 8 et 9, caract£ris£e en ce que la carcasse demontable est 
composee d'une coquille (21) couple diametralement pour former 
deux parties symdtriques (21 et 21 ) avec exterieurement one 
gorge iidlicoldale (21^) qui constitue, en combinaison avec un 
5 feuillard isolant (22) enroule sur la coquille (21), une cavitd 
bilicoldale destin^e a recevoir un dl&nent conducteur solide (23); 

—20- Bobine selon la revendication 1, caract^ris^e en ce 
que la carcasse (24) est realis£e dans une matifere ou mat^riau 
10 isolant susceptible d f 8tre d£form6 ^lastiquement, 1' Element con- 
ducteur £tant un fil de cuivre (25) ou autre matdriau conducteur, 
monti h^licoldalement dans ou sur ladite carcasse (24) ; 



15 



-21- Bobine selon la revendication 1, caract^risde en ce 
que son refrpidissement peut Stre assort par une circulation .d , un 
fluide dans le conducteur., tubulaire ou parallfele Si ce dernier. 
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